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Prufungsantrag gern. § 44 PatG ist gestellt 

© Vorrichtung und Verfahren zur Sortierung eines Abfallgemisches 

@ Die vorliegende Erfindung betrifft eine Vorrichtung zur 
Sortierung eines Abfallgemisches, umfassend eine das 
Abfallgemisch zufuhrende Fordereinrichtung (1), eine 
Diskriminatorvorrichtung (6) zur automatischen Erken- 
nung von einzelnen Bestandteilen (2) des Abfallgemi- 
sches, einen ersten Schacht (3) zur Aufnahme einer ersten 
Sortierfraktion, einen zweiten Schacht (4) zur Aufnahme 
einer zweiten Sortierfraktion und eine durch die Diskrimi- 
natorvorrichtung (6) regelbare erste Austragvorrichtung 
(7). Eine Vorrichtung zur Sortierung eines Abfallgemi- 
sches, mittels derer innerhalb einer einzigen Sortierstati- 
on eine Auftrennung eines Abfallgemisches in minde- 
stensdrei Sortierfraktionen mit einfachen Mitteln ermog- 
licht wird, wird erfindungsgemafc dadurch geschaffen, 
dafS ein dritter Schacht (5) zur Aufnahme einer dritten 
• Sortierfraktion vorgesehen ist. 
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Beschreibung 



[0001] Die Erfindung betrifft eine Vorrichtung nach dem 
Oberbegriff des Anspruchs 1 zur Sortierung eines Abfallge- 
misches, umfassend eine das Abfallgemisch zufuhrende 5 
Fordereinrichtung, eine Diskrirninatorvorrichtung zur auto- 
matischen Erkennung von einzelnen Bestandteilen des Ab- 
fallgemisches, einen ersten Schacht zur Aufnahme einer er- 
sten Sortierfraktion, einen zweiten Schacht zur Aufnahme 
einer zweiten Sortierfraktion und eine durch die Diskrimina- 10 
torvorrichtung regelbare erste Austrag vorrichtung. Die Er- 
findung betrifft ferner ein Verfahren nach dem Oberbegriff 
des Anspruchs 17 zur Sortierung eines Abfallgemisches, 
umfassend die Schritte Zufuhren eines hinreichend verein- 
zelten Abfallgemisches mittels einer Fordereinrichtung, 15 
Messen von Eigenschaften eines einzelnen Bestandteils des 
Abfallgemisches wahrend seiner Bewegung auf der Forder- 
einrichtung, falls eine gemessene Eigenschaft des einzelnen 
Bestandteils auBerhalb eines voreingestellten Sollwert-Be- 
reichs liegt, Oberfuhren des einzelnen Bestandteils in einen 20 
ersten, der Aufnahme einer ersten Sortierfraktion zugeord- 
neten Schacht, und falls eine eine gemessene Eigenschaft 
des einzelnen Bestandteils auBerhalb eines voreingestellten 
Sollwert-Bereichs liegt, Uberfuhren des einzelnen Bestand- 
teils in eine ballistische Bahnkurve mittels einer regelbaren, 25 
ersten Austragvorrichtung. 

[0002] Aus der Praxis der Sortierung von Abfallgemi- 
schen ist bekannt, ein Abfallgemisch, welches zuvor bereits 
Sortierschritte durchlaufen haben kann, auf ein laufendes 
Forderband aufzubringen und mittels des Forderbandes an 30 
Sensor- oder Diskrirninatorvorrichtungen entlangzufuhren. 
Dabei werden durch die Sensor- oder Diskrirninatorvorrich- 
tungen bestimmte Eigenschaften von einzelnen Bestandtei- 
len des Abfallgemisches gemessen. Dies kann beispiels- 
weise durch Reflexion oder Absorption von elektromagneti- 35 
scher Strahlung in verschiedenen Frequenzbereichen, so 
zum Beispiel im Rontgen- oder nahen Mrarotbereich, ge- 
schehen. Ebenso ist eine Messung von Eigenschaften der 
einzelnen Abfallbestandteile durch optische Erkennung von 
Farben oder Formen mdglich. Bei Vorliegen einer ge- 40 
wiinschten Eigenschaft eines Bestandteils des Abfallgemi- 
sches wird eine der Sensor- oder Diskrirninatorvorrichtung 
in Transportrichtung des Bandes nachgeordnete Austragvor- 
richtung aktiviert, welche mittels Druckluft das identifi- 
zierte Bestandteil in eine im Bereich eines Aufnahme- 45 
schachts endende ballistische Flugbahn uberfuhrt. Diejeni- 
gen Bestandteile des Abfallgemisches, denen keine ge- 
wiinschte Eigenschaft zugeordnet wurde, erfahren keinen 
derartigen Austrag und verbleiben auf dem Forderband, von 
wo sie meist in einen Aufnahrneschacht zur Aufnahme einer 50 
ersten Sortierfraktion abkippen. Auf diese Weise wird eine 
Separation des Abfallgemisches in zwei Sortierfraktionen, 
namlich eine erste, auf dem Forderband verbleibende und 
eine zweite, mittels Druckluft ausgetragene, durchgefuhrt. 
[0003] Bei einigen Anwendungen, insbesondere bei der 55 
Aussortierung bestimmter Kunststoffarten, ist es notwendig, 
daB die mittels Druckluft ausgetragene zweite Sortierfrak- 
tion weitere Separationsschritte, zum Beispiel nach Art ei- 
nes Windsichters, durchlauft. Insbesondere ist es haufig er- 
forderlich, den aussortierten, der zweiten Sortierfraktion zu- 60 
geordneten Kunststoff in Abhangigkeit davon zu sortieren, 
ob er als Folie oder als dickwandigeres bzw. harteres Mate- 
rial, z. B. als Flasche oder Formhohlkorper, vorliegt. Folien, 
insbesondere die ublichen, in groBen Mengen anfallenden 
Kunststofftiiten und Kunststoffsacke, weisen meist eine et- 65 
was andere Materialzusammensetzung und Beimischung 
von Additiven auf als die harteren Kunststofftlaschen, so 
daB die fiir eine effektive Wiederverwertung erforderliche 



hohe Sortenreinheit der Sortierfraktion nicht gewahrieistet 
ist, obwohl die von der Sensor- oder Diskrirninatorvorrich- 
tung erkannten Eigenschaften fiir die Folien und die Nicht- 
folien-Bestandteile des Abfallgemisches die gleichen sind. 
Zudem sind Folien im Gemisch mit dickwandigeren und 
harteren Kunststoffabfallen unerwiinscht, da sie bei einer 
nachfolgenden Zerkleinerung der Kunststoffabfalle zu ei- 
nem wiederverwertbaren Granulat Probleme bereiten. 
[0004] Die somit notwendigen weiteren Separations- 
schritte zur Aussortierung der Folien aus dem Kunststoffge- 
misch sind aufwendig und kostenintensiv. 
[0005] Es ist die Aufgabe der Erfindung, eine Vorrichtung 
nach dem Oberbegriff des Anspruchs 1 bzw. ein Verfahren 
nach dem Oberbegriff des Anspruchs 17 anzugeben, mittels 
derer innerhalb einer einzigen Sortierstation eine Auftren- 
nung eines Abfallgemisches in mindestens drei Sortierfrak- 
tionen mit einfachen Mitteln ermoglicht wird. 
[0006] Diese Aufgabe wird fur die eingangs genannte 
Vorrichtung mit den kennzeichnenden Merkmaien des An- 
spruchs 1 dadurch gelost, daB ein dritter Schacht zur Auf- 
nahme einer dritten Sortierfraktion vorgesehen ist. Diese 
Aufgabe wird fiir das eingangs genannte Verfahren mit den 
kennzeichnenden Merkmaien des Patentanspruchs An- 
spruchs 17 dadurch gelost, daB die in eine ballistische Bahn- 
kurve iiberfuhrten einzelnen Bestandteile in eine zweite und 
mindestens eine weitere, dritte Sortierfraktion in Abhangig- 
keit von der ballistischen Bahnkurve aufgeteilt werden. 
[0007] Die erfindungsgemaBe Vorrichtung nutzt dabei 
vorieiihaft die Tatsache, daB foiienartige und nicht folien ar- 
tige Bestandteile bei Erfassung durch die erste Austragvor- 
richtung deutlich unterschiedliche ballistische Bahnkurven 
aufweisen, so daB mittels eines zusatzlichen, geeignet posi- 
tionierten dritten Schachts eine dritte Sortierfraktion gewon- 
nen werden kann, deren Bestandteile sich von denen der 
zweiten Sortierfraktion durch ihre ballistischen Eigenschaf- 
ten, d. h. im wesentlichen durch ihren auf ihre Masse nor- 
mierten Luftwiderstand, unterscheidet. Auf diese Weise ist 
es vorteilhaft moglich, die unterschiedlichen Flugbahnen 
von Formhohlkorpern und Folien zu nutzen, urn die beiden 
genannten Gruppen zu trennen. 

[0008] Die Diskrirninatorvorrichtungen, mittels derer die 
einzelnen Bestandteile des Abfallgemisches gemessen und 
unterschieden werden, konnen je nach Anforderung die Re- 
flexion oder Transmission von elektromagneti scher Strah- 
lung, insbesondere im nahen Infrarotbereich oder im Ront- 
genbereich, messen oder etwa automatische optische Form- 
und Farberkennung verwenden, wodurch Abfallgemische 
nach einer groBen Vieifalt von Kriterien sortiert werden 
konnen. 

[0009] ZweckmaBigerweise ist oberhalb der ersten Aus- 
tragvorrichtung eine zweite Austragvorrichtung vorgesehen, 
die mittels eines Luftstroms einen zusatzlichen Impuis auf 
diejenigen auf einer ballistischen Bahnkurve befindlichen 
Bestandteils des Abfallgemischs, welche in den Wirkungs- 
bereich des Luftstroms geraten, ubertragt. Auf diese Weise 
kann die Selektivitat der Abtrennung einer dritten Sortier- 
fraktion vorteilhaft gesteigert werden. Die zweite Austrag- 
vorrichtung kann dabei beispielsweise aus einer Vielzahl 
von Druckluftdusen zur Modulierung eines geeigneten Luft- 
stroms oder auch aus einem einfachen Geblase bestehen. 
Die zweite Austragvorrichtung wirkt vorzugsweise in einem 
Bereich, der nur von einer der beiden Gruppen passiert wird, 
und kann somit eine gezielte Anderung der Flugbahn von 
z, B. nur Folien einleiten. 

[0010] Besonders bevorzugt sind den drei Sortierfraktio- 
nen jeweils eigene Transportvorrichtungen zugeordnet, so 
daB samtliche Sortierfraktionen zu weiteren Sortier- oder 
Verarbeitungsschritten bewegt werden konnen. 
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[0011] Vorzugsweise besteht die erste Austragvorrichtung 
aus einer Vielzahl von einzeln ansteuerbaren Diisen. Da- 
durch kann vorteilhaft ein auf dem Forderband befindliches 
Bestandteil des Abfallgemisches durch Aktivierung einer 
Teilmenge der Dusen ausgetragen werden, ohne daB ein be- 5 
nachbartes Bestandteil, welches sich gleichzeitg im Bereich 
der ersten Austragvorrichtung befindet, ausgetragen wird. 
[0012] GemaB einer bevorzugten Weiterbildung der erfin- 
dungsgemaBen Vorrichtung ist eine Prallwand in einern Be- 
reich zwischen dem zweiten Schacht und dern dritten 10 
Schacht vorgesehen. Dabei werden Bestandteile, die bedingt 
durch ihre Flugbahn auf die Prallwand treffen, von der Prall- 
wand reflektiert und der zweiten Sortierfraktion zugeordnet, 
wodurch die natiirliche Streuung der Bahnkurven beriick- 
sichtigt und eine bessere Trennung der Sortierfraktionen er- 15 
reicht wird. Besonders bevorzugt ist dabei an einem oberen 
Ende der Prallwand eine antreibbare Rotationswalze vorge- 
sehen, wodurch wirkungsvoll verhindert wird, daB insbe- 
sondere folien- oder bandartige Bestandteile des Abfallge- 
misches uber einer Kante der Prallwand zu liegen kommen 20 
und sich dort im Laufe der Zeit ansammeln. 
[0013] Das erfindungsgemaBe Verfahren zur Sortierung 
eines Abfallgemisches, welches vorzugsweise die vorste- 
hend beschriebene erfindungsgemaBe Vorrichtung nutzt, er- 
moglicht eine kostengunstige und zuverlassige Sortierung 25 
insbesondere von Kunststoff-Abfallen unterschiedlicher 
korperlicher Ausgestaltung, die aus identischen oder sehr 
ahnlichen Materi alien bestehen, insbesondere bei der Sortie- 
rung im nahe Infrarotbereich nur rnit sehr grcBcm Aufwand 
aufgrund ahnlicher Zusammensetzung zu trennen sind. 30 
[0014] Weitere Merkmale und Vorteile der erfindungsge- 
maBen Vorrichtung und des erfindungsgemaBen Verfahrens 
ergeben sich aus dem nachfolgend beschriebenen Ausfuh- 
rungsbeispiel und aus den abhangigen Anspriichen. 
[0015] Im folgenden wird ein bevorzugtes Ausfiihrungs- 35 
beispiel einer erfindungsgemaBen Vorrichtung beschrieben 
und anhand der anliegenden Zeichnungen naher erlautert. 
[0016] Fig. 1 zeigt eine schematische Ansicht eines be- 
vorzugten Ausfuhrungsbeispiels einer erfindungsgemaBen 
Vorrichtung zur Sortierung eines Abfallgemisches. 40 
[0017] Fig. 2 zeigt eine schematische Ansicht der Vorrich- 
tung gemaB Fig. 1 mit einer Abwandlung beziiglich der wei- 
teren Verwertung der dritten Sortierfraktion. 
[0018] Fig. 1 zeigt eine erste, als iibliches waagerechtes 
Forderband ausgebildete Fordereinrichtung 1, rnittels derer 45 
ein aus hinreichend vereinzelten Bestandteilen 2 bestehen- 
des Abfallgemisch zugefuhrt wird. Je nach vorliegendem 
Gesamtkonzept und Ausgangsmaterial kann das Abfallge- 
misch dabei bereits mitteis anderer S orders tationen vorsor- 
tiert, so zum Beispiel von metallischen Objekten befreit sein 50 
oder auch direkt aus einem iiblichen Sammelbehalter fur 
Haushalts- oder Industrieabfalle stammen. 
[0019] Unterhalb eines Endes der ersten Fordereinrich- 
tung 1 ist eine erste Transportvorrichtung 9 angeordnet, wo- 
bei der Bereich zwischen dem Ende der Fordereinrichtung 1 55 
und der ersten Transportvorrichtung 9 als erster Schacht 3 
zur Aufnahme einer ersten Sortierfraktion definiert ist. 
[0020] Ferner ist eine erste Austragvorrichtung 7, welche 
aus einer sich senkrecht zur Forderrichtung der Forderein- 
richtung 1 erstreckenden Reihe von einzeln ansteuerbaren 60 
Druckluftdiisen besteht, vorgesehen. 
[0021] Eine Kammer 12 ist mitteis einer Prallwand 10 un- 
terteilt, wobei einer der dadurch geschaffenen Bereiche ei- 
nem zweiten Schacht 4 und ein anderer der Bereiche einem 
dritten Schacht 5 entspricht. An einem oberen Ende der 65 
Prallwand 10 ist eine antreibbare Rotationswalze 11 ange- 
ordnet. In einem oberen Bereich der Kammer 12 ist eine 
zweite Austragvorrichtung 8 ausgebildet, welche aus einer 
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sich senkrecht zur Zeichnungsebene erstreckenden Reihe 
von Druckluftdiisen besteht. 

[0022] Im Bereich des zweiten Schachts 4 ist eine zweite, 
sich senkrecht zur Zeichnungsebene erstreckende und als 
iibliches Forderband ausgebildete Transportvorrichtung 4a 
angeordnet. 

[0023] Fig. 2 zeigt im Unterschied zu Fig. 1 eine zusatzli- 
che dritte, sich senkrecht zur Zeichnungsebene erstreckende 
und als iibliches Forderband ausgebildete Transportvorrich- 
tung 5a, welche im Bereich des dritten Schachts 5 angeord- 
net ist 

[0024] Die Erfindung funktioniert nun wie folgt: 
Die Bestandteile 2 des Abfallgemisches werden mitteis der 
laufenden Fordereinrichtung 1 unter einer Diskriminator- 
vorrichtung 6 hindurchgefiihrt. Diese Diskriminatorvorrich- 
tung 6 registriert GrdBe, Form und Lage der einzelnen Be- 
standteile 2 auf der Transportvorrichtung 1. Ferner wird mit- 
teis NIR-Reflexionsmessung, also der Messung der Refle- 
xion von elektromagnetischen Wellen im nahen Infrarot-Be- 
reich, fur die einzelnen Bestandteile ermittelt, ob sie aus ei- 
nem gewtinschten und im folgenden auszusortierenden 
Kunststoffmaterial bestehen. Die in Frage kommenden 
Kunststoffe sind ausgewahlbar aus der Gruppe umfassend 
Polyethylene, Polypropylene und dgl.. Alternativ dazu kann 
ein Abfallgemisch etwa auch danach sortiert werden, ob 
seine Bestandteile aus Papier, Getrankekartons oder Alumi- 
nium bestehen, wozu gegebenenfalls eine entsprechend aus- 
gelegte Diskriminatorvorrichtung vorzusehen ist. 
[0025] Wird nun eine soiche gewiinschte Eigenschaft fur 
ein Bestandteil 2 gemessen, so wird, angesteuert von der 
Diskriminatorvorrichtung 6, die erste Austragvorrichtung 7 
mit einer der Geschwindigkeit der Fordereinrichtung 1 
Rechnung tragenden Verzogerung fur einen kurzen, aber 
ausreichenden Zeitraum aktivierL Dabei werden lediglich 
diejenigen Druckluftdiisen der ersten Austragvorrichtung 7 
aktiviert, die zu einem Austrag des gewunschten Bestand- 
teils 2 notwendig sind, so daB etwa ein sich daneben befind- 
liches, nicht gewiinschtes Bestandteil 2 nicht ausgetragen 
wird. 

[0026] Diejenigen Bestandteile 2, die nicht durch die erste 
Austragvorrichtung 7 ausgetragen werden, kippen entspre- 
chend dem Pfeii PI vom Ende der Fordereinrichtung 1 in 
den Schacht 3 und erreichen somit die erste Transportvor- 
richtung 9, so daB sie eine erste Sortierfraktion bilden, wel- 
che von der ersten Transportvorrichtung 9 ab transports ert 
wird. 

[0027] Diejenigen Bestandteile, welche von der ersten 
Austragvorrichtung 7 erfaBt werden, werden mitteis des 
Luftstroms nach oben und nach vorne beschleunigt, so daB 
sie je nach Form und Masse unterschiedliche Bahnkurven 
einnehmen, welches beispielsweise durch die Pfeile P2 und 
P3 angedeutet sind. 

[0028] Dabei nehmen nicht folienartige Bestandteile 2, 
die beispielsweise als Flaschen oder als andere dickwandige 
Kunststoffartikel ausgbildet sind, eine kurze und flache 
Bahnkurve entsprechend dem Pfeil P2 ein, so daB sie in den 
Bereich des zweiten Schachts 4 und auf die zweite Trans- 
portvorrichtung 4a gelangen, wodurch sie eine zweite Sor- 
tierfraktion bilden. Einige der nicht folienartigen Bestand- 
teile 2 werden dabei zunachst durch Kollision mit der Prall- 
wand 10 gebremst, bevor sie auf die zweite Transportvor- 
richtung 4a fallen. 

[0029] Dagegen nehmen folienartige Bestandteile 2 eine 
steilere Bahnkurve ein, durch die sie deutlich hoher als die 
nicht folienartigen Bestandteile befordert werden und bis in 
einen oberhalb des Endes der Prallwand 10 gelegenen Be- 
reich der Kammer 12 gelangen. In diesem Bereich ist durch 
die zweite Austragvorrichtung 8 ein konstanter, waagerecht 
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in Richtung des dritten Schachts 5 gerichteter Luflstrom 
vorhanden. Die foiienartigen Bestandteile 2, die in diesen 
Luftstrom geraten, erhalten somit einen zusatzlichen, im 
wesentlichen waagerecht gerichteten Bewegungsimpuls. 
Somit ist in besonderem MaBe sichergesteilt, daB die folien- 5 
artigen Bestandteile dem dritten Schacht 5, beispielsweise 
entlang einer dem Pfeil P3 entsprechenden Bahnkurve, zu- 
gefiihrt werden, wodurch sie eine dritte Sortierfraktion bil- 
den. Bei Fehlen des durch die zweite Austragvorrichtung 8 
hervorgerufenen Luftstroms konnten zumindest einige der io 
foiienartigen Bestandteile 2 friihzeitig durch Luftreibung 
abgebremst werden und eine trudelnde Bahnkurve einneh- 
men, wodurch sie in den zweiten Schacht 4 fallen konnen 
und somit falschlich der ■ zweiten Sortierfraktion zugeord- 
net wurden. 15 
[0030] Da es gerade bei foiienartigen oder bandartigen 
Bestandteilen 2 in Ausnahmefallen zu besonders ungewohn- 
lichen Bahnkurven in einem Luftstrom oder einem Luftwi- 
derstand kommen kann, ist eine antreibbare Rotations walze 
11 am oberen Ende der Prallwand 10 angeordnet. Diese Ro- 20 
tationswalze 11 befindet sich in standiger Drehbewegung 
entgegen dem Uhrzeigersinn, so daB Bestandteile 2, die sich 
iiber die AbschluBkante der Prallwand 10 iegen, mittels der 
Rotationswalze in den dritten Schacht 5 weiterbefordert 
werden. 25 
[0031] Wie in der Anordnung gemaB Fig. 1 gezeigt, fallen 
die Bestandteile 2 der dritten Sortierfraktion durch den drit- 
ten Schacht 5 auf die erste Transportvorrichtung 9, so daB 
die dritte Sortierfraktion und die erste Sortierfrakticn wicdcr 
ein Gemisch bilden. Dies kann etwa dann gewunscht sein, 30 
wenn die beiden Sortierfraktionen zusammen ein nicht wei- 
ter zu trennendes Restmuilgernisch bilden. 
[0032] Alternativ dazu kann es, wie in Fig. 2 gezeigt, 
durch einfache Anordnung der dritten Transportvorrichtung 
5a im Bereich des dritten Schachts 5 vorgesehen sein, daB 35 
die dritte Sortierfraktion von der ersten Sortierfraktion sepa- 
riert bleibt und eventuell einem auf ihre Eigenschaften opti- 
mierten WiederverwertungsprozeB zugefuhrt wird. 
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1. Vorrichtung zur Sortierung eines Abfallgemisches, 
umfassend 

eine das Abfallgemisch zufiihrende Fordereinrichtung 

(1), 45 
eine Diskriminatorvorrichtung (6) zur automatischen 
Erkennung von einzelnen Bestandteilen (2) des Abfall- 
gemisches, 

einen ersten Schacht (3) zur Aufnahme einer ersten 
Sortierfraktion, 50 
einen zweiten Schacht (4) zur Aufnahme einer zweiten 
Sortierfraktion und 

eine durch die Diskriminatorvorrichtung (6) regelbare 
erste Austragvorrichtung (7), 

dadurch gekennzeichnet, 55 

daB ein dritter Schacht (5) zur Aufnahme einer dritten 
Sortierfraktion vorgesehen ist. 

2. Vorrichtung nach Anspruch 1, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB oberhalb der ersten Austragvorrichtung 
(7) eine zweite Austragvorrichtung (8) vorgesehen ist. 60 

3. Vorrichtung nach Anspruch 2, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB die zweite Austragvorrichtung (8) eine 
Vielzahl von Druckluftdusen urnfaBt. 

4. Vorrichtung nach Anspruch 3, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB die Druckluftdusen der zweiten Austrag- 65 
vorrichtung (8) einzeln ansteuerbar sind. 

5. Vorrichtung nach einem der Anspriiche 2 bis 4, da- 
durch gekennzeichnet, daB die zweite Austragvorrich- 



tung (8) ein Geblase umfaBt. 

6. Vorrichtung nach einem der Anspriiche 1 bis 5, da- 
durch gekennzeichnet, daB dem ersten Schacht (3) eine 
erste Transportvorrichtung (9) zum Abtransport der er- 
sten Sortierfraktion zugeordnet ist. 

7. Vorrichtung nach einem der Anspriiche 1 bis 6, da- 
durch gekennzeichnet, daB dem zweiten Schacht (4) 
eine zweite Transportvorrichtung (4a) zum Abtransport 
der zweiten Sortierfraktion zugeordnet ist. 

8. Vorrichtung nach einem der Anspriiche 1 bis 7, da- 
durch gekennzeichnet, daB dem dritten Schacht (5) 
eine dritte Transportvorrichtung (5a) zum Abtransport 
der dritten Sortierfraktion zugeordnet ist. 

9. Vorrichtung nach einem der Anspriiche 1 bis 8, da- 
durch gekennzeichnet, daB die Diskriminatorvorrich- 
tung (6) Bestandteile (2) des Abfallgemisches nach 
verschiedenen Kunstoffarten durch Messung der 
Wechselwirkung der Bestandteile mit elektromagneti- 
scher Strahlung unterscheidet. 

10. Vorrichtung nach einem der Anspriiche 1 bis 9, da- 
durch gekennzeichnet, daB die Diskriminatorvorrich- 
tung (6) Bestandteile (2) des Abfallgemisches mittels 
Farberkennung unterscheidet. 

11. Vorrichtung nach einem der Anspriiche 1 bis 10, 
dadurch gekennzeichnet, daB die Diskriminatorvor- 
richtung (6) Bestandteile (2) des Abfallgemischs mit- 
tels Formerkennung unterscheidet. 

12. Vorrichtung nach einem der Anspriiche 1 bis 11, 
dadurch gekermzeiehneL, daB die erste Austragvorrich- 
tung (7) aus einer Vielzahl von einzeln ansteuerbaren 
Dusen besteht. 

13. Vorrichtung nach einem der Anspriiche 1 bis 12, 
dadurch gekennzeichnet, daB Bestandteile (2) des Ab- 
fallgemisches mittels der ersten Austragvorrichtung (7) 
in eine ballistische Flugbahn uberfuhrbar sind. 

14. Vorrichtung nach Anspruch 13, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB auf Bestandteile (2) des Abfallgemisches, 
die sich auf einer ballistischen Flugbahn befinden, mit- 
tels der zweiten Austragvorrichtung (8) ein Impuls 
iibertragbar ist. 

15. Vorrichtung nach einem der Anspriiche 1 bis 14, 
dadurch gekennzeichnet, daB in einem Bereich zwi- 
schen dem zweiten Schacht und dem dritten Schacht 
eine Prallwand (10) vorgesehen ist. 

16. Vorrichtung nach Anspruch 15, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB an einem oberen Ende der Prallwand (10) 
eine antreibbare Rotationswalze (11) ausgebildet ist. 

17. Verfahren zur Sortierung eines. Abfallgemisches, 
umfassend die Schritte 

Zufuhren eines hinreichend vereinzelten Abfallgemi- 
sches mittels einer Fordereinrichtung (1), 
Messen von Eigenschaften eines einzelnen Bestand- 
teils (2) des Abfallgemisches wahrend seiner Bewe- 
gung auf der Fordereinrichtung (1), 
falls eine gemessene Eigenschaft des einzelnen Be- 
standteils (2) auBerhalb eines voreingestellten Soll- 
wert-Bereichs liegt, Oberfuhren des einzelnen Be- 
standteils in einen ersten, der Aufnahme einer ersten 
Sortierfraktion zugeordneten Schacht (3), und 
falls eine eine gemessene Eigenschaft des einzelnen 
Bestandteils (2) auBerhalb eines voreingestellten Soll- 
wert-Bereichs liegt, Uberfuhren des einzelnen Be- 
standteils (2) in eine ballistische Bahnkurve mittels ei- 
ner regelbaren, ersten Austragvorrichtung (7), 
dadurch gekennzeichnet, 

daB die in eine ballistische Bahnkurve uberfuhrten ein- 
zelnen Bestandteile (2) in eine zweite und mindestens 
eine weitere, dritte Sortierfraktion in Abhangigkeit von 
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der ballistischen Bahnkurve aufgeteilt werden. 

18. Verfahren nach Anspruch 17, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB das Aufteilen der einzelnen Bestandteile 
nach unterschiedlichen ballistischen Bahnkurven von 
einer zweiten Austragvorrichtung (8) unterstutzt wird, 
die auf einzelne Bestandteile einen von der Bahnkurve 
abhangigen Zusatzimpuls ubertragt. 

19. Verfahren nach Anspruch 17 oder 18, dadurch ge- 
kennzeichnet, daB eine Prallwand als weitere raumli- 
che Teilung zwischen der zweiten und der drittten Sor- 
tierfraktion angeordnet ist, um eine Aufteilung der un- 
terschiedlichen ballistischen Bahnkurven zu unterstiit- 
zen. 

20. Verfahren nach Anspruch 19, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB mittels einer auf der Prallwand (10) aus- 
gebildeten, antreibbaren Rotationswalze (11) verhin- 
dert wird, das einzelne Bestandteile (2) auf der Prall- 
wand (10) zu liegen kommen. 
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